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La presente invention concerne un pr 



ocede de fabrication £Pun 



article porteur message, information, publicite, etc. comportant 

un corps transparent supporta^nt le message etc^arid transparent artic] 



a leur interieur des dessins quelconques, on distingue de fagon 
generale deux categories de techniques. La premiere technique, 
appliquee generalement a la fabrication de billes sans valeur 
comme par exemple des billes de jeux pour enfants, on melange le 
10 verre, avant la formation de la bille, de fagon arbitraire avec 
un ou plusieurs materiaux de couleurs differentes, souvent 
egalement du verre, afin d'obtenir des inclusions colorees a 
1' interieur de la bille, qui est souvent en verre incolore. 



15 Cette technique, bien qu'elle soit utilisable pour la 
fabrication de billes a dessins arbitraires, ou elle est tout a 
fait sat isf aisante, ne peut pas etre utilisee pour la 
fabrication de billes comportant un dessin bien defini car le 
melange arbitraire du materiau colore avec le verre de la bille 

20 ne permet pas d'obtenir un dessin defini. 

II existe egalement une autre technique pour la fabrication de 
billes incorporant un dessin artistique, par exemple en email, 
technique qui necessite la preparation manuelle du dessin en 
25 email par un procede artistique et onereux, suivie par 
1 1 introduction de ce dessin, qui est effectue sur un support en 
verre, dans du verre fondu afin d'envelopper ce support avec du 
verre fondu et former ensuite une bille, ou un autre objet. 

30 La presente invention a pour but de creer un procede de 
fabrication des billes par exemple en verre transparent qui- 
portent a leur interieur un dessin defini, procede qui devrait 
etre applicable de fagon industrielle pour permettre la 
fabrication d'un grand nombre de ces billes a un prix 

35 negligeable, pour produire par exemple des billes porteuses de 
publicite, message, ou d'autres informations. 
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Dans le domaine de la fabrication de billes en verre comportant 



cm 



Selon la presente invention, ce but est atteint par un procede 
comme mentionne ci-dessus qui est caracterise en ce qu 1 il 
comprend les etapes suivantes : preparation d f un support pour 
ledit message; ayant des dimensions inf erieures aux dimensions 
de 1* article porteur; application du message sur ledit support 
de fagon manuelle ou automatisee; introduction du support, ayant 
ledit message sur sa surface, dans un materiau transparent en 
etat de fusion de fagon a envelopper le support avec une 
quantite suffisante de materiau transparent a l'etat fondu pour 
permettre la formation ulterieure d'un corps transparent qui 
entoure entierement ledit support; et formation du corps 
transparent par formage thermo-mecanique . 

Selon une forme de realisation preferee de l'invention, 
l'article porteur message est une bille en verre . Ledit support 
et le materiau en etat de fusion sont avantageusement constitues 
de verre de la meme sort e . L 1 art icle porteur message peut aussi 
constituer un bouchon de carafe, un fond de verre ou un fond 
d f assiette . 

Alternat ivement , le materiau a l'etat fondu, qui . const ituera 
ulterieurement la bille, est un verre transparent et le support 
peut etre constitue d 1 un materiau ayant un comportement de 
dilatation thermique compatible avec celui dudit verre, tel que 
le cuivre, 1 'or, le platine, 1 'argent, la ceramique, la 
porcelaine emaillee. 

L 1 application du message sur le support peut etre effectuee sur 
l'un ou les deux cotes du support par serigraphie, par 
transfert, par enlevement c'est-a-dire par sablage ou par\ 
1 1 application d'un acide, d'un verre multicouche de couleurs 
differentes utilisant des caches differents pour chaque couleur, 
par technique cloisonnee, dans laquelle on applique une 
impression en relief positif ou negatif sur le support en etat 
formable et on remplit le relief avec de l f email. 

Dans le cas ou 1 1 application du message sur le support est 
effectuee par serigraphie, le support est chauffe apres 



1 1 applicat ion du message pour le fixer sur le support. Dans le 
cas ou le message est applique en plusieurs couleurs, le support 
est chauffe apres chaque application d'une couleur differente. 
La temperature a laquelle le support est chauffe est d'environ 
150°C. 



Selon une forme particuliere de la presente invention, le 
support est constitue de galets de verre convexe aplati sur 
lequel le message est applique en I'etat froid des galets. 

Les galets peuvent etre fabriques par formation d'un filet de 
verre qui s'ecoule a partir d'un bassin pour verre fondu, et 
1 ' applicat ion du message peut etre effectuee sur le filet en 
etat chaud, apres quoi le filet est recouvert de verre formable 
et coupe en supports ou galets individuels . 

Avant 1 1 enveloppement des supports avec le verre en I 1 etat 
fusionne, les supports sont chauffes a environ 500 a 600°C afin 
d'obtenir une interface parfaite entre le verre du support et le 
verre en fusion. Cela peut se realiser par le deplacement du 
support dans le four de fusion du verre de l'enveloppe. 

Selon une autre forme de realisation de la presente invention, 
le support peut etre constitue d'un personnage en verre qui est 
fabrique au chalumeau." Dans ce cas, le personnage peut etre 
forme en verre de couleur qui sera enveloppe de verre incolore 
ou d'une autre couleur ou d'une autre intensite de la meme 
couleur, et chaque partie concave dudit support en forme de 
personnage sera rebouche en verre de la meme sorte que le verre 
enveloppant, afin de former un insert de forme convexe simple. 

L 1 application du message peut etre effectuee sur le support par 
transfert en appliquant sur le support un porteur en matiere 
thermodegradable qui porte le message sous forme imprimee, en 
email, etc., 1 'ensemble etant ensuite cuit pour calciner le 
materiau thermodegradable et pour fixer le message sur le 
support. L'ensemble sera cuit a une temperature entre environ 
500°C et environ 800°C pour la fixation. 



L ' introduction du support dans le materiau en etat de fusion 
peut jetre effectuee manuellement en prenant le support qui a ete 
chauffe prealablement a environ 500 a 600°C, au bout d'un pontil 
chaud et on ie trempe dans la paraison d 1 ou on extrait une 
quantite de verre suffisante pour former une bille autour du 
support et en formant la bille par formage manuel. 

Selon une autre forme de realisation de la presente invention, 
1 1 introduction du support dans le materiau en etat de fusion 
peut etre effectuee par les etapes suivantes : installation d'un 
element de guide en ceramique a l'interieur d'un -bassin a verre 
en etat de fusion au-dessus et pres de son orifice d'ecoulement 
d'un filet, ou en-dessous de ce bassin de fagon a ce que le 
filet de verre sortant du bassin s'ecoule sur la paroi 
exterieure dudit guide, introduction des supports a l'interieur 
dudit guide de fagon a permettre la sortie des supports par 
1'ouverture inferieure du guide en se couvrant de verre en 
fusion s'ecoulant vers le bas sur la paroi exterieure de 
. 1 1 entonnoir . 

Le filet de verre incorporant lesdits supports peut etre coupe 
par des ciseaux de fagon a individualiser chaque support avec du 
materiau en fusion autour de lui . 

Alternat ivement , on peut proceder egalement de la fagon 
suivante : preparer un filet de verre en etat de fusion 
s.'ecoulant d'un premier bassin dispose relativement en hauteur; 
faire passer ledit filet entre deux rouleaux d 1 aplat issement 
et/ou d 1 ent ralnement ; faire passer ledit filet aplati par un ou' 
plusieurs rouleau (x) d 1 impress ion, rouleau (x) encreur(s) ou 
rouleau (x) applicateur (s) d'email ou par un pistolet projecteur 
d'email pour y appliquer le message; passer le filet aplati et 
porteur de message dans ledit guide en ceramique qui est 
installe dans un second bassin de verre en etat de fusion 
dispose relativement en-dessous du premier bassin pour 
envelopper le filet avec du verre en etat de fusion; couper le 
filet composite, ainsi produit, en morceaux individuels dont 



chacun incorpore une partie du filet porteur message qui porte 
un message complet, et former mecaniquement une bilie de chacun 
desdits morceaux. 

La formation mecanique des biiies peut etre effectuee par le 
passage des quantites individuelies de verre a une temperature 
ou le verre est encore formable, entre deux vis sans fin et par 
faire rouler les corps relativement ronds sortant des vis sans 
fin dans un passage de roulement libre jusqu'au ref roidissement 
des corps en-dessous d'une temperature de durcissement . 

La presente invention se refere egalement a des articles 
transparents porteurs de message, d 1 information, de publicite 
etc. comportant un corps transparent qui inclut a son interieur 
ledit message, information, publicite, etc., article qui est 
caracterise par le fait qu'il est fabrique par un procede comme 
decrit ci-dessus . 

Finalement I 1 invention concerne un article transparent porteur 
de message, information, publicite, etc. comportant un corps 
transparent qui inclut ledit message, information, publicite, 
etc. , article qui est caracterise par le fait que le message, 
etc. se trouve a l l interieur de 1 'article dans un etat suspendu 
sans support visible, ou sur un support visible d'une forme, 
couleur et/ou texture choisie. 

L 1 invention sera maintenant decrite plus en detail en se 
referant aux dessins dont : 

La figure 1 montre une bille selon I 1 invention qui porte a son 
interieur un message apparemment suspendu; 

La figure 2 montre un support qui porte le message, avant son 
introduction dans la bille, 

La figure 3 montre une premiere forme de realisation du procede 
selon- la presence invention, 



La figure 4 montre un detail de l'appareil pour la formation 
mecanique des billes, 

La figure 5 montre une forme de realisation alternative de la 
presente invention, 

Les figures 6a et 6b montrent des details de la fabrication des 
billes selon le procede illustre en figure 3, 

La figure 7 montre un certain nombre de formes pour le support 
et , 

La figure 8 montre schemat iquement 1 1 application du message sur 
le support par un procede dit cloisonne . 

En se referant maintenant aux dessins, la figure 1 montre une 
bille en verre 2, qui comporte a son interieur un message 3 qui 
est represents par les lettres A,B,C. 

La bille represente un article 1 porteur de message qui peut 
constituer toute information desiree/ de la publicite ou 
n ' importe quel autre dessin que I'on souhaite introduire dans 
une bille transparent e . Le mot message comme utilise dans le 
reste de ce memoire descriptif doit etre compris comme 
comportant n' importe quelle information ecrite ou dessinee que 
1 'on peut produire par un procede permettant sa multiplication 
economique en grand nombre . 

La figure 2 montre un galet generalement en forme de disque 
bombe 4 dont le diametre est generalement quelque peu inferieur' 
a celui de la bille 2 de la figure 1, etant entendu que ce 
diametre peut nature 1 lement etre aussi es sent ie 1 lement 
identique, plus grand ou cons iderablement plus petit que celui 
de la bille 2, selon l'effet optique que l'on souhaite obtenir. 

Le disque 4 a une epaisseur 5 qui peut etre choisie de fagon a 
permettre un deroulement du procede de fabrication de la bille 2 
sans probleme, notamment qui resiste a 1 1 application du message 



3 sur la surface du disque 4 et qui prevoit egalement un support 
mecanique pour le message 3, support qui doit etre suf f isamment 
stable pour assurer 1 ■ integralite du message 3 durant les phases 
a haute temperature du procede selon la presente invention. 

La figure 3 montre un bassin 6 qui est part iellement rempli par 
une masse de verre 9 en etat de fusion qui est couramment 
appelee paraison. 

Ce bassin 6 comporte un premier entonnoir 7 par lequel la 
matiere premiere comme I'oxyde de silicium est introduite sous 
forme de sab.le melange avec les autres composants couramment 
utilises pour la fabrication de verre, et le bassin 6 comporte 
egalement dans sa partie inferieure une ouverture 10 servant a 
l'ecoulement d'un filet de verre fondu dont la fonction sera 
decrite ulterieurement . 

La masse de verre 9 dans le bassin 6 est chauf fee a une 
temperature d 1 environ 1200°C par une installation de chauf f age 
classique qui n'est pas representee dans la figure 3. 

Le bassin 6 comporte egalement un second guide 8 fabrique, comme 
I 1 entonnoir 7 en matiere ceramique, guide 8 dont 1 ! ouverture 
superieure permet 1 1 introduction de disques 4 comme illustres en 
figure 2, disques qui peuvent sortir individuellement en bas du 
guide 8 par son ouverture inferieure 11 qui est situee au niveau 
de 1 'orifice d'ecoulement 10 du fond du bassin 6. La 
distribution des galets ou disques 4 se fait de maniere a 
introduire dans l'ouverture superieure du guide 8 les galets 
individuellement, a des intervalles suffisamment longs pour 
obtenir que la sortie des billes par l'ouverture interieure du 
guide 8 ne soit pas genee par un encombrement des -billes. Elles 
doivent sortir du guide pratiquement aussitot qu 1 elles arrivent 
au fond du guide pour eviter qu'elles fondent durant un sejour 
prolonge dans le guide 8. 



En dessous de I'ouverture 10 du bassin 6 se trouve une paire de 
rouleaux 12 et 13 par lesquels le filet 14 en verre fondu est 



saisi pour lui donner une forme plus mince afin de produire un 
filet 15 comportant en certains intervalles des disques 4 . En 
aval de ces rouleaux 12 et 13, on a prevu des ciseaux 16 par 
lesquels le filet 15 est sect ionne chaque fois entre le passage 
de deux disques 4 afin de produire des morceaux individuels 
comportant chacun un disque 4 enveloppe de verre formable. Les 
details du traitement du filet 15 seront decrits plus loin en 
combinaison avec les figures 6a et 6b. 

En aval des ciseaux 16, les morceaux individuels du filet 15 
tombent ou sont guides entre deux vis sans fin 20 et 21 qui sont 
illustrees eii figure 4. Les vis sans fin 20 et 21 sont portees 
par deux axes 22 et 23 qui tournent dans le contresens pour les 
raisons discutees ci-dessous . 

Les disques 4 comme illustres en figure 2, sont produits par une 
production de goutte a goutte ou de section d 1 un filet de verre 
fondu a partir d'un bassin non illustre, et les gouttes ou les 
morceaux coupes de filet sont aplatis par un ou deux rouleaux et 
ensuite refroidis pour former les disques comme illustres en 
•figure 2. Bien entendu, les disques peuvent etre fabriques par 
tout autre procede convenable, presse, moule, injecte ou autre. 

Ensuite on y applique le message 3 par un procede choisi entre 
les possibilites suivantes . 



Par serigraphie : on applique sur le disque le message en 
monocouleur ou en mult icouleur . Apres chaque application de 
couleur, le disque ou galet, est chauffe a 150°C afin de fixer 
le dessin ou le message sur les galets. Bien entendu, si le 
message est en monocouleur, un seul chauffement de fixation 
suffit. 

Par enlevement oartiel : 1 1 applicat ion du message sur les galets 
peut se faire egalement par enlevement pour lequel on produit un 
galet en multicouches dont chaque couche a une autre couleur. 
Ensuite on applique un cache sur la premiere couche dont les 
parties non cachees sont soumises a un sablage ou faction d'un 



acide pour les enlever. Ensuite on precede a 1 1 application d 1 un 
autre cache respect ivement pour chaque couleur de fagon a 
obtenir un dessin multicolore par enlevement, a chaque point du 
dessin, des couches de verre des couleur s autres que la couleur 
desiree. 

Par precede cloisonne : la figure 8 montre un detail de 
1 1 application du message sur les galets 60 par une. technique 
appelee cloisonnee, ou un relief negatif 61 est imprime sur la 
surface du galet 60 et le relief negatif est ensuite rempli 
d 1 email 62 . 

Par transfers : 1 1 applicat ion du message peut etre effectuee sur 
le support par transfert en appliquant sur le support un porteur 
en matiere thermodegradable qui porte le message sous forme 
imprimee, en email, etc., I 1 ensemble etant ensuite cuit pour 
calciner le materiau thermodegradable et pour fixer le message 
sur le support. L f ensemble sera cuit a une temperature entre 
environ 500°C et environ 800°C pour la fixation. 

Ensuite on introduit les galets dans I'entonnoir 8 du bassin 6 
dont ils resortent par I'ouverture inferieure 11 de fagon 
individuelle en s 1 enveloppant avec du verre fondu sortant par 
I'orifice 10 du bassin 6. 

La masse de verre fondu qui sort par I'orifice 10 et qui 
comporte une suite de galets, est formee en filet mince 15 par 
les deux rouleaux 12 et 13 et la coupe en morceaux individuels 
du filet 15 entre chaque deux galets 4 produit les quantites de 
base pour la formation des billes, formation qui sera effectuee. 
par un procede thermo-mecanique , e'est-a-dire une formation 
mecanique a 1 1 etat formable du verre qui entoure les galets 4. 

Comme illustre dans la figure 4, la distance entre chaque deux 
spires des deux vis sans fin 20 et 21 correspond environ au 
diametre des billes finies, et les morceaux du filet 15 qui sont 
coupes par les ciseaux 16 tombent entre les deux vis sans fin 
qui tournent dans un contresens afin de produire une sorte de 
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roulement force des morceaux coupes du filet 15 , roulement force 
qui donne a ces morceaux une forme de base dont on peut obtenir 
une sphere . 

Ces formes generalement spheriques comportent essent iellement a 
leur interieur les galets 4 qui, selon une forme particuliere de 
la presente invention, sont constitues du meme verre que la 
paraison 9, de fagon a ce que 1 1 interface entre le corps des 
galets et le corps du verre l'entourant soit comple t ement 
effacee, tel que le message 3 semble etre suspendu librement a 
1 1 interieur d'une masse de verre homogene . 

Les morceaux deja generalement spheriques qui sortent des deux 
vis sans fin 20 et 21 seront encore raffines dans un guide de 
roulement libre, pour obtenir une forme et surface plus ou moins 
parfaites des billes qui en sortent. 

Bien entendu, il est possible d'utiliser des galets d'un verre 
different ou d'une couleur differente que le verre obtenu de la 
paraison 9 ou d'un tout autre materiau dont le comportement de 
dilatation thermique est compatible avec ce'lui du verre de la 
paraison 9 . ~ 

Un tel materiau peut etre par exemple le cuivre, l'or, le 
platine, 1 'argent, la ceramique, la porcelaine emaillee et 
autres. 

La figure 5 montre une autre forme de realisation du procede de 
fabrication des billes selon la presente invention, procede dans 
lequel on utilise un premier bassin 30 part iellement rempli de 
verre en etat de fusion 45, bassin 30 qui comporte un entonnoir 
31 pour 1 1 introduction de la matiere premiere. 

Le bassin 30 comporte un orifice d'ecoulement 32 par lequel un . 
filet de verre fondu 33 peut sortir de fagon a etre pris entre 
deux rouleaux 34 et 35 pour former un filet mince et aplati 36 
qui est guide entre deux rouleaux 37 et 38 dont I'un au moins 
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est execute en rouleaux d 1 impress ion pour imprimer sur ie filet 
aplati 36 le message que I'on a illustre en figure 2. 

Evidenunent, la distance reelle entre les paires des rouleaux 34, 
35 et 37, 38 est suffisamment longue pour permettre un 
ref roidissement suffisant du filet 36 pour permettre 
1 1 application du message par les rouleaux 37 et 38. 

Les rouleaux 37 et 38 peuvent etre executes en rouleaux 
encreurs, en- applicateurs d 1 email ou autres . Dans une forme 
alternative de 1' invention, 1 1 applicat ion de 1' email peut aussi 
se faire par un pistolet projecteur d' email. 

II est egalement possible de prevoir une premiere paire de 
rouleaux d 1 impression du dessin ou message en relief positif ou 
negatif, suivie par une deuxieme paire de rouleaux applicateurs 
d'emai, ou par un pistolet projecteur d'email. 

Le filet 41 sort de la paire de rouleaux 37, 38 et est guide 
dans un. canal 39 en ceramique qui est dispose de fagon a 
traverser de haut en bas un deuxieme bassin 40 part iellement 
rempli de verre fondu 44 de fagon a ce que I'ouverture 
inferieur.e de ce canal 39 s'ouvre au voisinage de 1 'orifice 
d'ecoulement 42 du bassin 40. 

De fagon similaire a ce qui a ete decrit en reference a la 
figure 3, le filet aplati et imprime 41 qui passe par le canal 
39 est charge de verre fondu au niveau de l'ouverture infer ieure 
du canal 39 lorsque le , filet 41 en sort afin de passer entre les 
deux rouleaux 12 et 13 afin de produire un filet composite 45 
qui comporte une couche interieure constitute par le filet 41 
ainsi que deux couches de verre fondu de part et d 1 autre du 
filet 41. 

Ce filet composite continu est sectionne en morceaux par les 
ciseaux 16 de fagon a ce que les points de coupe soient situes 
entre deux passages de message imprime sur le filet 41 . 



La commande des ciseaux 16 peut etre effectuee manuellement en 
surveillant le passage des parties imprimees sur le filet 41 ou 
par tout moyen automatise comme par un declencheur opto- 
electronique. 

Le bassin 40 comporte egalement un entonnoir 43 pour 
1 1 introduction de la matiere premiere pour la fabrication de 
verre, et les bassins 30 et 40 sont munis d 1 installations de 
chauffage non illustrees. 

La figure 6a montre un detail d'une forme de realisation 
particuliere de la commande pour les ciseaux 16. ou l'on a 
supporte les rouleaux 12 et 13 de fagon mobile pour permettre 
d'appliquer un ret recissement variable au filet 15 de sorte que 
le filet 15 devienne plus mince a l'endroit entre deux galets 4 
grace a la force des ressorts 71 qui sont loges dans des 
cylindres 70 et qui poussent contre des pistons 72 portant les 
rouleaux 12 et 13. 

Lors du passage d'un galet 4 entre les deux rouleaux 12 et 13, 
ceux-ci sont plus ecartes qu'au passage d 1 une partie du filet 15 
comportant du verre fondu uniquement et la commande des ciseaux 
16 peut done s'orienter aux reperes qui sont constitues par le 
diametre variable du filet 15. 

La figure 6b montre un detail du traitement du filet de verre 
s'ecoulant a partir du bassin 6 vers une station de preparation 
du filet qui est constitute par les deux roues crantees 74 et 
75, qui sont situees de part et d'autre du filet de fagon a 
prendre les galets 4 dans leur evidement 78 lors de leur- 
rotation. En aval de ces roues crantees on distingue des parties 
7 6 ayant une forme generalement arrondie et comportant des 
galets 4, et qui sont separees 1'une de 1 'autre par des parties" 
minces du filet de verre qui ont ete produites par un formage du 
aux extremites 79 des crampons des roues 74 et 75. 

De fagon non illustree, 1 1 act ionnement des ciseaux peut etre 
commande par un palpeur qui est situe entre les roues crantees 
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74, 78 et entre les ciseaux 16, cette commande prenant en compte 
la distance entre les palpeurs et les ciseaux ainsi que la 
vitesse du filet entre ces deux elements, 

Entre le palpeur et les ciseaux 16 on a prevu un moyen de 
rechauffe 80, 80* qui assure que le verre reste suf f isamment 
formable pour la suite du traitement. 

Bien evidemment, ce meme systeme de palpeur peut etre prevu 
egalement pour la commande du ciseau 16 dans la figure 6a, etant 
entendu que le systeme de support 70, 71, 72 des rouleaux 12 et 
13 peut, lui-meme, servir de palpeur. 

La figure 7 montre un certain nombre de formes possibles pour 
les galets 4 de la figure 2, la forme la plus simple etant un 
disque 50 presentant une section legerement bombee 50a dont soit 
la surface bombee ou la peripherie cylindrique est destinee a 
recevoir le message. 

Le galet 50, en vue de plan, represente une forme circulaire . 

Dans une variante, ce galet peut avoir une forme ovale 51 tout 
en maintenant une section bombee 51a. 

Le galet peut cependant presenter une forme differente suivant 
des procedes avantageux de fabrication comme par exemple un 
quartier 52, une goutte d'eau 53, une larme batavique 56, un 
clou 57, une cacahuete 54, une bille 55, ou toute autre forme 
complexe profilee comme par exemple une etoile 58. 

Lors de 1 1 utilisation d 1 un galet en verre identique a celui de 
la paraison qui va entourer ulterieurement le galet, la forme de 
celui-ci est saris importance car le galet sera completement 
confondu dans la masse totale de la bille, un choix particulier 
de la forme du galet pouvant etre cependant souhaitable si on 
veut donner une disposition particuliere au message qui sera 
suspendu pratiquement dans le vide a l'interieur de la bille 
finalisee, ou dans, le cas ou le galet est fabrique d'une 
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substance difference, ne serait-ce qu'en couleur, du verre de la 
paraison pour obtenir un support visible pour le message a 
1 1 interieur de la bille. 

L 1 introduction du galet 60 dans du verre fondu pour former une 
bille de verre autour de lui produira egalement soit la 
disparation optique du galet 60 pour laisser uniquement 
1 1 integralite du message represents par l 1 email 62 a 1' interieur 
de la bille, message qui donnera I'impression d'etre suspendu 
dans le vide a I 1 interieur de la bille. 

Evidemment, 1 1 introduction des galets dans la masse de verre 
fondu pour en former une bille peut etre effectuee egalement de 
fagon manuelle ou I'on prend chaque galet individuellement apres 
qu f il a ete chauffe a une temperature comprise entre 500 et 
600°C auparavant, en bout de pontil chaud puis on trempe le 
galet dans la paraison d'oii on extrait une petite quantite de 
verre suffisante pour former la bille qui sera ensuite finie 
selon les methodes classiques. 

L ! invention a ete decrite ci-dessus en se referant a plusieurs 
formes de realisation possibles, etant entendu que de nombreuses 
modifications et ameliorations peuvent etre apportees par 
1 1 homme du metier sans sortir de 1 'esprit de la presente 
invention . 
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1. Procede de fabrication d'un article porteur (1) message 
(3), information, publicite, etc., comportant un corps 
transparent (2) supportant le message etc., caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes suivantes : 

preparation d'un support (4) pour ledit message (3) , 
ayant des dimensions inferieures aux dimensions de 
i f article porteur; 

application du message sur au moins un cote dudit 
support de fagon manuelle ou automat isee; 

- introduction du support (4) ayant ledit message sur sa 
surface dans un materiau (9) transparent en etat de 
fusion de fagon a envelopper le support (4) avec une 
quantite suffisante du materiau transparent en etat 
fondu pour permettre la formation -ulterieure d'un 
corps transparent qui entoure entierement ledit 
support; 

- formation du corps transparent par formage thermo- 
mecanique, 



formation du corps transparent par formage 
thermomecanique , caracterise en ce que 
1 'application du message (3) sur le support (4) 
est effectuee par serigraphie, par transfert, par 
sablage d'un verre multicouche de couleurs 
differentes utilisant des caches differents pour 
chaque couleur, par technique cloisonnee , dans 
laquelle on applique une impression en relief 
negatif (61) sur le support en etat formable et on 
remplit Le relief d'email (62). 



2. procede selon la revendicat ion 1, caracterise en ce que 
l'articie (1) porteur message est une bille en verre (2), un 
bouchon de carafe, un fond de verre ou un fond d'assiette. 

3. procede selon la revendicat ion 1, caracterise en ce 
que ledit support et le materiau fondu sont constitues de verre 
de la meme sorte. 

4. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que ledit materiau fondu est constitue d'un verre transparent et 
le support est constitue d'un materiau ayant un comportement de 
dilatation thermique compatible avec celui dudit verre, tel que 
le cuivre, l'or, le platine, Sargent, la ceramique, la 
porcelaine emaillee* 



5*. Procede selon la revendicat ion caracterise en ce que le 
support est chauffe apres 1 * application du message pour fixer le 
message sur le support, 

• * 

6 • _ Procede selon la revendication 5., caracterise en ce que le 
message est applique sur support en plusieurs couleurs, le 
support etant chauffe apres chaque utilisation dl'une couleur 
dif f erente . 

7 „ Procede selon la revendication 6 , caracterise en ce que la 
temperature a laquelle le support est chauffe apres chaque 

* 

application de couleur est d f environ 150°C. 

8. Procede selon 1'une. des re vendicat ions precedentes, 
caracterise en ce que le support est constitue de galets de 
verre (50-58), sur lesquels le message est appliqu6 en 6tat 
froid des galets. 
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9 . Procede selon l'une quelconque des re vendicat ions 1-7, 
caracterise en ce que le support est fabrique par formation d'un 
filet (36) et 1 1 application du message est effectuee sur le 
filet en etat chaud, le filet etant ensuite recouvert de verre 
formable et 'coupe en supports. ou galets individuels. 

1Q Procede selon l'une quelconque des re vendicat ions 
l-j y caracterise en ce que le support avec le message 
est chauffe a environ 500°C-600°C avant son enveloppement avec 
le materiau fondu. 

11 . Procede selon la revendicat ion 1 ou 2, caracterise en ce 
que le support est constitue d'un personnage en verre, fabrique 
au chalumeau. ■ 

12.. Procede . selon la revendication l i.;, caracterise en ce que le 
personnage est forme en verre de couleur qui sera enveloppe de 
verre incolore ou d'une autre couleur ou intensite de la meme 
couleur, . chaque partie concave dudit support en forme de 
personnage etant rebouehee •• en -verre ■ -de - la sorte du verre 
enveloppant avant son enveloppement, afin de former un insert de 
forme "convexe simple pour eviter la formation de bulles d'air. 

13 : '. Procede selon la revendication 1 • , caracterise en ce que 
I-' applicat ion du message sur le support est effectuee par 
transfert en appliquant sur le support, un porteur en matiere 
plastique portant le message sous forme imprimee, en email, 
etc., 1' ensemble etant ens.uite cuit pour calciner le plastique 
et pour fixer le message sur le support. 

14. Procede selon la revendication 13', caracterise en ce que 
I 1 ensemble est cuit a une temperature entre environ 500°C et 
environ 800°C. 
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15 . Precede selon l'une quelconque des re vendicat ions 
1-7, caracterise en ce que 1 ' introduction du support 
dans le materiau en etat de fusion est effectuee manuellement en 
prenant le support, qui a ete chauffe prealablement a environ 
500°C-600°C / en bout de pontil chaud, en le trempant dans la 
paraison d'ou l'on extrait une quantite de verre suffisante pour 
former une bille autour du support et en formant la bille par 
formage mecanique . 

16 , Procede selon l'une quelconque des revendicat ions 1-7 , 
caracterise en ce que 1 1 introduction du support dans le materiau 
en etat de fusion est effectuee par les etapes suivantes : 

- installation d'un element d'entonnoir en ceramique (8) 
a l'interieur d'un bassin (6)- a verre en etat de 

fusion au-dessus et pres de son orifice d 1 ecoulement 
(10) d'un filet (14) , ou en-dessous de ce bassin de 
fagon a ce que le filet (14) de verre sortant du 
bassin (6) s'ecoule sur la paroi exterieure dudit 
entonnoir (8) , 

introduction des' supports (14) a l*'interieur dudit 
entonnoir (8) de fagon a permettre la sortie des 
supports (14) par 4 l'ouverture inferieure (11) de 
I'entonnoir (8) en se couvrant' de verre en fusion 
(9) s'ecoulant vers le bas sur la paroi exterieure 
de l'entonnoir (8). 

17 . Proc6de selon la revendication 16 , caracterise en ce que le 
filet* (14) de verre incorporant les supports (14) , est coupe par 
des ciseaux (16) de . f agon a individualiser chaque support avec 
du materiau en fusion autour de lui. 

IS. Procede selon la revendication 16/ caracterise en ce qu'il 
comporte les etapes suivantes : 

- preparer un filec (36) de verre en etat de fusion 
s'ecoulant d'un premier bassin (30) dispose 
relativement en hauteur; 

- passage dudit filet (36) entre deux rouleaux 

d 'aplatissement et/ou d ' ent ralnement (34,. 35); 
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« 

passage du filet aplati (36) par un ou plusieurs 
rouleau (x) d' impression, rouleau(x) encreur(s) ou 
rouleau (x) applicateur (s) (37, 38) d'email ou par un 
pistolet projecteur d* email pour y appliquer le 
message (3) ; 

passage du filet (36) aplati et porteur de message 
dans ledit guide en ceramique (3 9) qui est 
installe dans un second bassin (40) de verre en 
etat de fusion dispose relativement en-dessous du 
premier bassin (30), pour envelopper le filet (36) 
avec du verre en etat de* fusion (44), couper le filet 
composite (45) ainsl produit en morceaux individuels 
dont chacun incorpore une partie du filet porteur 
message portant un message complet; 

- formation mecanique d f une bille de chacun desdits 
morceaux. 

19 . Procede selon l'une des revendicat ions \-J 
caracterise en ce que le formage mecanique des billes est 
effectue par le passage* des quantites individuelles de verre, a 
une temperature ou le verre est encore formable, entre deux vis 

m 

sans fin (20, 21) et par roulement des corps relativement ronds, 
sortant des vis sans fin, clans un passage de roulement libre 
jusqu'au ref roidissement des corps en-dessous d'une temperature 
m de durcissement . - 



2*0- Article transparent (1) porteur de message (3), 
information, publicite etc., comportant un corps transparent (2) 
qui inclut a son interieur ledit message (3), information, 

* 

publicite etc., caracterise en ce qu'il est fabrique par un 
procede selon l'une quelconque des revendications 1-7. 

21. Article transparent (1) porteur de message, information, 
publicite etc., comportant un corps transparent (2) qui inclut 
ledit message (3), information, publicite etc., caracterise en 
ce que le message (3) etc. se trouve a 1* interieur de^l'article 

(1) dans un etat suspendu sans support visible, ou sur un 
support visible d'une forme, couleur et/ou texture choisie. 
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■ Procede de fabrication ddn article porte| ur mess a.g^H!l^Jl J 
information, publicite, etc., comportant un corps 
transparent supportant le message etc / and transparent article 



Inventeurs et Deposants : 

Jacques-Charles Dominitz, 5, square Capitaine Claude Barres, 
F-92200 Neuilly 



Jean-Regis Coupechoux, 17, rue de la Chatterie, F-89130 Toucy 



RESUME r 

La fabrication d'articles en verre comportant un corps de verre 
transparent (2) qui inclut un message (3) tel que de la 
publicite, un logo, ou toute autre information, est effectuee 
par 1 1 application de ce message (3) sur un support (4) fabrique 
d'un materiau thermiquement compatible avec le verre du corps 
transparent par exemple un verre de la meme sorte technique et 
chimique que le verre de la bille (2), et ensuite ce support est 
introduit dans un appareil permettant son enveloppement avec le 
verre en etat f ondu . 

Ensuite, le support ensemble avec le verre formable qui 
l'entoure est procede pour obtenir la forme desiree pour 
produire l 1 article a l'interieur duquel on trouve le message qui 
semble suspendu dans le vide, ou porte sur un support d'une 
forme, . couleur et/ou texture desiree. 

L'article porteur message peut etre une bille, un bouchon de 
carafe, un fond de verre ou un fond d'assiette. 
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